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Tubular blooms 5 are rolled onto a mandrel rod 2 
lying in their longitudinal bore and retained at the 
entry side. The mandrel rod has longitudinal 
sections 2a having different outer diameters and 
is displaced in the axial direction during the 
rolling process so that different outer diameters 
are located within the sizing pass as required. It 
is thus possible to change the internal diameter 
of the blooms 5 during rolling and to produce 
blooms having different internal diameters and 
wall thickness at various points along their length 
and also with constant wall-thickness to close 
tolerances. If known radial adjustment of the 
skew rolls 1 is also carried out during rolling, both 
the internal and the external diameters of the 
blooms can be changed within broad limits. 
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@ Verf ahren und Vorrichtung zum Querwalzen nahtloser Rohrluppen 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zum Querwalzen nahtloser Rohrluppen. bei dem diese von 
einer in ihrer Langsbohrung liegenden, einlaufseitig zuruck- 
gehaltenen Dornstange heruntergewalzt werden. Diese 
Dornstange erhalt erfindungsgemaB LSngenabschnrrte mit 
unterschiedlichen AuBendurchmessern und sie wird wah- 
rend des Walzvorganges in axialer Richtung verschoben, so 
daB sich wahlweise verschiedene AuBendurchmesser in- 
nerhalb der Kaliberoffnung befinden. Auf diese Weise istes 
moglich. den Innendurchmesser der entstehenden Rohrlup- 
pen wahrend des Walzvorganges zu verandern und Rohr- 
luppen mit verschiedenen Innendurchmessern und Wand- 
dicken an verschiedenen Stellen ihrer Lange, aber auch sol- 
che mit gleichbleibender Wanddicke bei engen Toleranzen 
zu erzeugen. Wenn das an sich bekannte radiale Anstellen 
f der Walzen ebenf alls wahrend des Walzvorganges durchge- 
* fuhrt wird, la&t sich innerhalb weiter Grenzen sowohl der 
O Innen- als auch der AuBendurchmesser der Rohrluppen ver- 
andern. so daB Rohrluppen fur die unterschiedlichsten Ver- 
wendungszwecke mit den verschiedensten Innen- und Au- 
Sendurchmessern hergestellt werden konnen. 
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1. Verfahren zum Querwalzen nahtloser Rohrlup- 
pen, bei dem diese von einer in ihrer Langsbohrung 
liegenden, einlaufseitig zuruckgehaltenen Dorn- 
stange herunlergewalzt werden, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum Verandern ihrer Wanddicke die 
Rohrluppen mit einer unterschiedliche AuBen- 
durchmesser aufweisenden, wahrend des Walzens 
in axiaier Richtung verschiebbaren Dornstange ge- 
walzt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Rohrluppen in an sich bekannter 
Weise mit radial verstellbaren Walzen gewalzt 
werden. 

3. Vorrichtung zum Querwalzen nahtloser Rohr- 
luppen mit einer von der Einlaufseite her durch die 
Kaliberoffnung ragenden Dornstange, welche an 
ihrem der Kaliberoffnung abgekehrten hinteren 
Endabschnitt in axiaier Richtung gehalten ist, da- 
durch gekennzeichnet daB die Dornstange (2) wah- 
rend des Walzens in axiaier Richtung (X) um ein 
bestimmtes MaB stufenlos verschiebbar ist und an 
verschiedenen Stellen (3, 6, 7) unterschiedliche Au- 
Bendurchmesser besitzt. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Dornstange (2) mindestens einen 
konischen Langenabschnitt(3,6) besitzt 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der zum Glatten und Kalibrieren ver- 
wendete mittlere Langenabschnitt (ladder Walzen 
(1) entsprechend der Konizitat des zugeordneten 
Dornstangenlangenabschnittes (3, 6) konisch aus- 
gebildet ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder einem der 
folgenden. dadurch gekennzeichnet daB die axiale 
Dornstangenposition mittels Langenmessung ein- 
gestellt ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder einem der 
Anspruche 4 und 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
die axiale Dornstangenposition mittels Zug-/ 
Druckmessung eingestellt ist 

8. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die axiale Dornstangenposi- 
tion in Abhangigkeit von der gemessenen Wand- 
dicke der gewalzten Rohrluppe eingestellt ist 

9. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die axiale Dornstangenposi- 
tion in Abhangigkeit von dem gemessenen, radial 
auf die Walzen einwirkenden Walzdruck eingestellt 
ist- 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Querwalzen 
nahtloser Rohrluppen, bei dem diese von einer in ihrer 
Langsbohrung liegenden, einlaufseitig zuruckgehalte- 
nen Dornstange heruntergewalzt werden. 

Bei einem bekannten Verfahren dieser Art (US-PS 
20 06 336) wird der Hohlblock mit innenliegender Dorn- 
stange in die von den Walzen gebildete Kaliberoffnung 
eingeschoben und dann von den schraggestellten, aber 
im wesentlichen quer arbeitenden Walzen von der 
Dornstange herunter zu einer Rohrluppe ausgewalzt 
Dabei wird die zylindrisch ausgebildete Dornstange an 
ihrem den Walzen abgekehrten hinteren Endabschnitt 
zuruckgehalten, so daB sie nicht zusammen mit der sich 
bildenden Rohrluppe durch die Kaliberoffnung hin- 



durch zur Auslaufseite des Walzgerustes gclangen kann. ' 
Auf diese Weise entsteht eine Rohrluppe mit uber ihre ** 
Lange ungefahr gleichbleibender Wanddicke. 
AuBerdem ist ein Querwalzverfahren bekannt (DE- 
5 OS 33 09 797), bei dem durch radiales Versiellen der 
Walzen die Wanddicke auf einem kurzen Langenab- 
schnitt durch VergroBern des AuBendurchmessers der 
Rohrluppe verandert wird. 

Bei diesen beiden bekannten Verfahren werden also 
10 entweder Rohrluppen mit ungefahr gleichbleibender 
Wanddicke erzeugt oder eine Wandverdickung nur 
durch VergroBern des AuBendurchmessers. Letzteres 
ist in der Praxis allein fur den in der DE-OS 33 09 797 
dargelegten Zweck sinnvoll ansonsten aber unbrauch- 
15 bar. Gefragt sind demgegeniiber jedoch Rohrluppen 
mit gleichbleibendem AuBendurchmesser, und zwar 
zum ersten solche mit uberall gleich dicker Wand bei 
moglichst engen Toleranzen und zum zweiten solche 
mit Wandverdickungen, die durch einen verringerten 
20 Innendurchmesser entstehen. Rohrluppen dieser Art 
lassen sich mit den bekannten Querwalzverfahren, wie 
z. B. mit dem Assel- oder Diescherverfahren, nicht hcr- 
stellen. Dies liegt einrnal an der Unfahigkeit dieser Ver- 
fahren, WanddickenunregelmaBigkeiten auszugleichen 
25 um zu engen Toleranzen zu kommen und zum andere 
an der dort verwendeten zyiindrischen Dornstange, die 
beim Walzen entweder mit durch die Kaliberoffnung 
hindurchbewegt wird oder die in einer bestimmten Posi- 
tion auf der Einlaufseite des Walzgerustes festgehalten 
30 wird. 

Rohrluppen mit engen Wandtoleranzen erleichtern 
den Wanddickenausgleich beim Fertigwalzen und ver- 
bessern die Qualitat der Fertigrohre. Rohre. die nur an 
den beiden Endabschnitten jeweils eine verdickte Wand 
35 besitzen, auBen aber zylindrisch sind, werden beispiels- 
weise bei Rohren fur Bohrgestange benotigt um zum 
Beispiel Gewinde eindrehen zu konnen. Solche Rohre 
werden zur Zeit durch erneutes Anwarmen und Anstau- 
chen der Rohrenden erzeugt Ein anderes Verfahren. 
40 solche Rohre herzustellen, besteht darin, daB speziell 
vorgearbeitete, kurze Rohrenden an die herkommlich 
hergestellten Rohre angeschweiBt werden. Dariiberhin- 
aus ist es bei Rohren. die gezogen werden sollen. not- 
wendig, daB fur die Ziehzange ein Rohrendabschnitt 
45 vorhanden ist, der eine relativ dicke Wand besitzt um 
die hohen Zugkrafte aufnehmen und ubertragen zu kor 
nen. Solche Ziehangeln werden gesondert durch Kali 
oder Warmverformung nach dem Querwalzen herge- 
stellt AHe diese Verfahren sind unbefriedigend. weil sie 
so umstandlich, zeitraubend und unwirtschaftlich sind. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. ein Ver- 
fahren und eine Vorrichtung zu schaffen. mit dem bzw. 
der es beim Querwalzen nahtloser Rohrluppen moglich 
ist, Luppen mit uber ihre Lange in engen Toleranzen 
55 gleichbleibenden oder unterschied lichen Wanddieken 
bei unterschiedlichen Innendurchmessern und gegebe- 
nenfalls gleichbleibenden AuBendurchmessern herzu- 
stellen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost. 
60 daB zum Verandern ihrer Wanddicke die Rohrluppen 
mit einer unterschiedliche AuBendurchmesser aufwei- 
senden, wahrend des Walzens in axiaier Richtung ver- 
schiebbaren Dornstange gewalzt werden. Hierdurch 
wird erreicht, daB in die Kaliberoffnung wahrend des 
65 Walzens ein anderer AuBendurchmesser der Dornstan- 
ge eingebracht werden kann. Isi dieser kleiner als zuvor. 
entsteht durch den groBeren Zwischenraum zwischen 
DornstangenauBenflache und Walzenarbeiisflachen ci- 
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no grolicre Wanddicke. solnngc der Dornstangenab- 
schnitt mil dieseni AuBendurchmesser sich inncrhalb 
der Kaliberoffnung befindct. Wird die Dornstangc cr- 
ncui axial vcrschoben und damil ein anderer Liingenab- 
schniu der Dornstange mit einem anderen AuBendurch- 5 
niesser in die Kaliberoffnung eingebracht so andert sich 
die Wanddicke der Rohrluppe erneut Auf diese Weise 
lasscn sich WanddickenunregelmaBigkeiten bis in den 
Bercich engcr Tolcranzen ausglcichcn odcr die untcr- 
schiedlichsten Wanddicken im Bereich der verschie- 10 
dcnsien Langenabschnitte der Rohrluppen walzen. In 
beiden Fallen geschieht dies bei gleichbleibendem Au- 
Bendurchmesser und sich anderndem Innendurchmes- 
ser der Rohrluppe. 

ErfindungsgemaB wurde also erkannt daB bei geeig- 15 
neter Dornsiangenausfuhrung und Schmierung die Rei- 
bung auf der Dornstangenoberflache beim Querwalzen 
relativ gering ist daB die Moglichkeit besteht, die Dorn- 
siange in Langsrichtung wahrend des Walzvorgangs zu 
verschieben und so den AuBendurchmesser der Dorn- 20 
stange im Bereich der Umformzone zu verandern, was 
wiederum den Innendurchmesser der Rohrluppe und 
damil bei gleichbleibendem AuBendurchmesser auch 
deren Wanddicke verandert 

Vorteilhaft ist es. wenn daruberhinaus die Rohrlup- 25 
pen in an sich bekannter Weise mit radial verstellbaren 
Walzen gewalzt werden. Damil ist es moglich, nicht nur 
den Innendurchmesser der Rohre im Bereich verschie- 
dener Langenabschnitte wahrend des Walzens zu ver- 
andern. sondern auch den AuBendurchmesser. Damit 30 
lassen sich Rohrluppen mit sehr unterschiedlichen 
Durchmcssern an den verschiedensten Stellen anferti- 
gen. wie dies gerade zweckmaBig und sinnvoll erscheint 

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zum 
Ouerualzen nahtloser Rohrluppen mit einer von der 35 
Einlaufseite her durch die Kaliberoffnung ragenden 
Dornstange, welche an ihrem der Kaliberoffnung abge- 
kehrten hiniercn Endabschnitt in axialer Richtung ge- 
halten ist. Solche Vorrichtungen sind beispielsweise als 
Assel-. Dicscher- oder Schragwalzgeruste bekannt. Er- 40 
findungsgemaB sollen sich solche Vorrichtungen da- 
durch kennzeichnen. daB die Dornstange wahrend des 
Walzens in axialer Richtung um ein bestimmtes MaB 
stufenlos verschiebbar ist und an verschiedenen Stellen 
umerschiedliche AuBendurchmesser besitzt. Das axiale 45 
Verschieben der Dornstange beim Einlegen eines neuen 
Hohlblockes ist zwar bekannt nicht aber das hier ge- 
mcinte stufcnlose Verschieben uber einen relativ kur- 
zen Weg wahrend des eigentlichen Walzvorganges. Mit 
diesem Verschieben gelangen andere Dornstangen- 50 
durchmesser in die Querschnittsebene der Kaliberoff- 
nung. so daB der AuBendurchmesser des in der Kaliber- 
offnung wirksamen Innenwerkzeuges geandert wird 
und damit auch der Innendurchmesser der entstehenden 
Rohrluppe. Wird dabei die Position der Walzen nicht 55 
verandert. verandert sich in entsprechender Weise die 
Wanddicke der Rohrluppe. Bei solchen Querwalzger- 
(isicn ist es in aller Rcgel aber auch moglich, die Walzen 
radial /u vcrstcllen. um auch den AuBendurchmesser 
der entstehenden Rohrluppe zu verandern, was in ent- 60 
sprcchendcr Weise auch fur evtl. vorhandene Fiihrun- 
gen oder zusat/.liche Scheiben gilt Wird hiervon gleich- 
/eitig mit dem axialen Verschieben der Dornstange Ge- 
brauch gemacht, so laBt sich innerhalb weiter Grenzen 
nahczu jeder gewiinschte Rohrluppenquerschnitt wal- 65 
/en, wobei dieser uber die Rohrluppenlange beliebig oft 
gewechsclt werden kann. 

Bei einer vorteilhaften Ausfuhrungsform der Erf in- 
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dung besitzt die Dornstange inindesiens cincn koiii- 
schen liingenabschnitt. Mit cineni solchen IJiugoiuilv 
schnitt liilit sich der in der Kaliberoffnung wirksanic 
Innendurchmesser schon durch geringes axiales Ver- 
schieben der Dornstangc stufenlos verandern und damit 
auch der in der Rohrluppe entstehende Innendurchmes- 
ser. Besonders bei schwacher Konizitat der Dornstange 
lSBt sich der Innendurchmesser der Rohrluppe und bei 
fest eingcstellten Walzen damit auch die Wanddicke 
sehr genau durch axiales Verschieben der Dornstange 
einstellen, so daB Wanddickenanderungen ausgeglichen 
und enge Wandtoleranzen erzielt werden konnen. 

In bestimmten Fallen ist es empfehlenswert wenn der 
zum Glatten und Kalibrieren verwendete mittlere Lan- 
genabschnitt der Walzen entsprechend der Konizitat 
des zugeordneten Dornstangenlangenabschnities ko- 
nisch ausgebildet ist Unter entsprechender Konizitat 
sei hier verstanden, daB die Neigungen der Dornstan- 
genauBenflache und des erwahnten Langenabschnittes 
der Walzen gleich sind, so daB sie im Langsschnitt be- 
trachtet sich parallel zueinander erstrecken. Uner- 
wtinschte spiralformige Spuren auf der Rohrluppenau- 
Benflache werden hierdurch vermieden. 

Es ist bei der Erfindung wesentlich. daB die gewiinsch- 
te axiale Dornstangenposition in Langsrichtung genau 
eingestellt bzw. eingehalten wird. Dies kann erfindungs- 
gemaB mittels Langenmessung geschehea die vorzugs- 
weise im Bereich des ruckwartigen Endabschnittes er- 
folgt Durch auftretende mechanische und thermische 
Beanspruchungen der Dornstange und im Hinblick auf 
ihre relativ groBe Lange muB mit LangenSnderungen 
der Dornstange wahrend des Walzens gerechnet wer- 
den, so daB insbesondere beim Walzen mit einem koni- 
schen Langenabschnitt der Dornstange Veranderungen 
des Innendurchmessers bei der entstehenden Rohrluppe 
auftreten konnen, die nicht beabsichtigt sind, weil sich 
durch diese Langenanderung der konische Langenab- 
schnitt innerhalb der Kaliberoffnung verschiebt. Dies 
wurde aber zu einer VerSnderung der Zug-/Druckbela- 
stung der Dornstange in axialer Richtung fuhren. Es ist 
deshalb empfehlenswert, die Dornstangenposition mit- 
tels einer Zug-/Druckmessung einzuhalten. Diese Zug-/ 
Druckmessung wird zweckmaBigerweise ebenfalls am 
ruckwartigen Ende der Dornstange mit den bekannten 
Mitteln durchgefuhrt 

Ist man bestrebt durch axiales Verschieben eines ko- 
nischen Dornstangenlangenabschnities die Wanddicke 
der. Rohrluppe in engen Toleranzen zu halten. dann ist 
es vorteilhaft die axiale Dornstangenposition in Abhan- 
gigkeit von der gemessenen Wanddicke der gewalzten 
Rohrluppe einzustellen. AuBerdem ist es moglich. die 
axiale Dornstangenposition in Abhangigkeit von dem 
gemessenen, radial auf die Walzen einwirkenden Walz- 
druck einzustellen. 

In den Zeichnungen ist die Erfindung anhand mehre- 
rer Ausfiihrungsbeispiele dargestellt. Es zeigen: 

Fig. 1 bis 3 die Halfte einer Kaliberoffnung im Langs- 
schnitt bei verschiedenen Dornstangenpositionen wah- 
rend des Walzens; 

Fig. 4 und 5 die Halfte einer Kaliberoffnung im 
Langsschnitt beim Walzen mit einer anderen Dornstan- 
genform; 

Fig. 6 bis 14 verschiedene erfindungsgemaB herge- 
stellte Rohrluppen; 

Fig. 15 eine erfindungsgemaBe Anlage in der Drauf- 
sicht; 

In Fig. 1 ist eine Walze (1) nur teilweise gezeichnet 
die zu einem Schragwalzgerust mit Fuhrungsscheiben 
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gehdrt. wobei diesc Fiihrungsscheiben und die zweite 
gleich ausgebildete Walze (1) zur Vereinfachung der 
Zeichnung nicht dargestellt sind. Der mittlere Langen- 
abschnitt (\a) jeder Walze (1) bildet zusammen mit den 
Fuhrungsscheiben die eigentliche Kaliberoffnung mit 
dem engsten Durchlaufquerschnitt. In diese Kaliberoff- 
nung hinein ragt eine Dornstange (2), die einen stark 
konisch ausgebildetcn vorderen Endabschnitt (3) be- 
sitzt. Die Dornstange (2) ist in axialer Richtung entspre- 
chend dem Pfeil (X) wahrend des Walzvorganges stu- 
fenlos verschiebbar. Gewalzt wird ein Hohlblock (4), 
welcher hinter der Kaliberoffnung zur Rohrluppe (5) 
umgeformt ist 

Die Fig. 2 und 3 zeigen dieselbe Kaliberoffnung wie 
Fig- 1, lediglich zu verschiedenen Zeitpunkten wahrend 
des Walzvorganges. In Fig- 1 entsteht der vordere End- 
abschnitt der Rohrluppe (5) mit einem relativ kleinen 
Innendurchmesser und verhaltnismaBig dicker Wand. 
Unmittelbar nach dem Walzen des Rohrluppenanfanges 
wird die Dornstange (2) in die mit (Y) bezeichnete Waiz- 
richtung vorgeschoben, so daB sich der Langenabschnitt 
(2a) der Dornstange (2) im Bereich der Kaliberoffnung 
befindet. Die Rohrluppe (5) erhalt so einen groBeren 
Innendurchmesser bei geringerer Wanddicke, da die Po- 
sition der Walzen (t) bei diesem Ausfuhrungsbeispiel 
beibehalten wird. Fig. 3 zeigt daB beim Walzen des 
ruckwartigen Endabschnittes der Rohrluppe (5) die 
Dornstange (2) wieder in die Position gemaB Fig. 1 zu- 
ruckgezogen worden ist, so daB auch der ruckwartige 
Endabschnitt der Rohrluppe (5) eine verdickte Wand 30 
mit kleinerem Innendurchmesser erhalt. Es entsteht auf 
diese Weise eine Rohrluppe entsprechend Fig. 6. Der 
verkleinerte Innendurchmesser laBt sich dadurch variie- 
ren. in dem die Dornstange, wenn sie im wesentlichen 
die Position gemaB Fig. 1 und 3 einnimmt, um einen 35 
relativ geringen Betrag in oder gegen die Walzrichtung 
verschoben wird. 

Bildet man den Langenabschnitt (2a) der Dornstange 
2 lcicht konisch aus und in entsprechender Weise ko- 
nisch auch den Langenabschnitt (ta) der Walzen (1), so 40 
daB die AuBenflachen von beiden im Langsschnitt Fig. 2 
parallel zueinander sich erstrecken, dann lassen sich 
durch geeignetes axiales Verschieben der Dornstange 
(2) Wanddickenschwankungen des Hohlblockes (4) bzw. 
der entstehenden Rohrluppe (5) ausgleichen. 45 

Die Fig. 4 und 5 entsprechen im wesentlichen den 
Fig. 1 bis 3, jedoch mit einer Dornstange (2), die in ande- 
rer Weise ausgebildet ist Sie besitzt nicht nur einen, 
sondern zwei stark konische Langenabschnitte (3 und 6) 
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Dornstange (2) so zu verschieben, dal3 sich einer der 
konischen Langenabschnitte (3 oder 6) im Bereich dor 
Kaliberoffnung befindet so daB mil der in Fig. 4 und 5 
dargestellten Dornstange (2) zahlreiche verschiedene 
Rohrluppeninnendurchmesser gewalzt werden konncn. 
Wenn dann noch die mit Zgekennzeichnete radiale An* 
stellung der Walzen (1) genutzt wird, laBt sich auch der 
AuBendurchmesser der Rohrluppe (5) verandern. was 
— falls gewunscht — auch wahrend des Wal/ens ge- 
schehen kann. 

Es lassen sich somit die verschiedensten Rohrluppen 
(5) herstellen, die uber ihre Lange sehr unterschiedliehc 
Innen- und AuBendurchmesser bekommen konncn. Ei- 
nige der zahlreichen Moglichkeiten sind in den Fig. 6 bis 
14 dargestellt 

Sie konnen den verschiedensten Zwecken dienen, die 
hier nicht alle aufgezahlt werden konnen. So eignen sich 
beispielsweise die Rohrluppen (5) nach Fig. 8 und 9 zum 
Einschneiden von Innengewinden in einen oder beiden 
Endabschnitten und die Rohrluppe nach Fig. 11 zum 
Herstellen konischer Rohre. In Rg. 12 ist eine Rohrlup- 
pe dargestellt, die sich vor allem fur das Ziehen eignet. 
da sie einen stabilen, im Durchmesser kleineren Endab- 
schnitt zum Anfassen durch die Ziehzange besitzu Wah- 
rend die Rohrluppen nach Fig. 6 bis 11 ohne radialeL 
Anstellen der Walzen (1) gewalzt worden sind. ist es 
zum Walzen der Rohrluppen (5) nach den Fig. 12 bis 14 
erforderlich, die Walzen (1) in radialer Richtung zu ver- 
stellen. 

In Fig. 15 ist ein Drehherdofen (10) dargestellt der 
tiber eine Beschickungseinrichtung (12) mit nicht darge- 
stellten Blocken von z. B. 500 kg Masse und etwa 3 
Meter Lange beschickt wird. Auf Walztemperatur er- 
warmt verlassen diese Blocke uber einen Rollgang (13) 
den Drehherdofen (10), passieren eine Entzunderungs- 
einrichtung (14) und gelangen uber einen Querforderer 
(15) in eine Einlegerinne (16) eines Schragwalzgerustes 

(17) , wo jeder Block zu einem Hohlblock (4) nach dem 
bekannten Schragwalzverfahren gelocht wird. Der so 
entstandene Hohlblock (4) gelangt nach dem Herauszie- 
hen der Dornstange uber einen weiteren Querforderer 

(18) auf einen Einlegetisch (19). Ein zunachst stillstehcn- 
des Treibrollenpaar (20) wird in radialer Richtung gegen 
den Hohlblock (4) gefahren und halt diesen fest. wah- 
rend eine eventuell innengekuhlte Dornstange (2) mil 
Hilfe eines zweiten Treibrollenpaares (21) in den Hon! 
block (4) eingeschoben wird. Dieses Einschieben erfolgi 
so weit daB das voreilende Ende der Dornstange (2) bis 
in das Kaliber eines zweiten Schragwalzgerustes (22) 

sowie einen zusatzlichen zylindrischen oder leicht koni- 50 hinelnragt Dieses kann ein herkommliches Schragwalz- 



schen Langenabschnitt (7) mit kleinerem AuBendurch- 
messer als die flbrige Lange (7a,! der Dornstange (2). In 
Fig. 4 ist die Dornstange (2) in eine solche Position ge- 
bracht daB der im Durchmesser kleinere Langenab- 
schnitt (7) im Bereich der Kaliberoffnung liegt und dort 
als wirksames Innen werkzeug arbeitet Die Rohrluppe 
(5) bekommt einen zylindrischen Innendurchmesser, der 
wegen der ublichen Aufweitung etwas groBer ist, als der 
AuBendurchmesser des Langenabschnittes (7) der 



gerust wie z. B. ein Assel- oder Diescherschragwalzge- 
rust sein. Mit Hilfe des ersterwahnten jetzt anlaufenden 
Treibrollenpaares 20 schiebt man den Hohlblock (4) bei 
einlaufseitig zuriickgehaltener Dornstange (2) in das 
55 Schragwalzgerust (22). Dort wird der beispielsweise et- 
wa 8 Meter lange Hohlblock (4) zu einer z. B. eiwa 20 
Meter langen Rohrluppe (5) ausgewalzi, wobei die 
Rohrluppe (5) von der weiterhin einlaufseitig zuriickge- 
haltenen Dornstange (2) abgewalzt wird. Nach dem 



Dornstange (2). Fig. 5 zeigt daB die Rohrluppe (5) auch 60 Walzen in dem Schragwalzgerust (22) lauft die so ent- 



mit dem im Durchmesser groBten Langenabschnitt (7a) 
der Dornstange (2) gewalzt werden kann, in dem diese 
in Walzrichtung (y) vorgeschoben wird, bis sich dieser 
Abschnitt der Dornstange (2) im Bereich der Kaliberoff- 
nung befindet. Auch das kann wahrend des Walzens 
geschehen. so daB der Innendurchmesser an verschiede- 
nen I-angcnabschniitcn der Rohrluppe (5) unterschied- 
lich wird. Selbstvcrstandlich ist es auch mdglich, die 
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standene Rohrluppe (4) mit ihrem vorderen Endab- 
schnitt in eine nachgeschaitete und mit ausreichendem 
Abstand dahinter angeordnete FertigwalzstraBe (23). 
die beispielsweise als StreckreduzierwalzstraBe ausge- 
bildet isL Mit Hilfe einer Trennvorrichtung (24) kann 
das je nach Fertigdurchmesser uber 100 Meter lange 
fertige Rohr in gewunschte Langen unterteilt werden. 
bevor es uber einen Rollgang (25) auf ein Kuhlbett (26) 
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l»ctaii;M. 

Ilintcr dcm Schragwal/.gcrust (22) isl cine Wanddik- 
kcnmelivorrichtung (27) angeordneu welche uber einen 
Rcchner (28) den Amrieb des zweiten Treibrollenpaares 
(21) sieuert. Von diesen Treibrollen (21) wird die Dorn- 
stangc (2) in axialer Richtung verschoben oder festge- 
halten. 
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